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Module da case pour machine de trl. 

57) Ce module de cases comprend un ensemble de cases 
^rtoartes en plusleurs rangees et colonnes et aptes a 
recevolr chacune en pile des plls correspondant a une dl- 
rafon detri *nnee, des moyens de convoyage des plte 
Srtreles rangees de cases, efdes moyens : d'algu Ifage as- 
lodes k chaque case pour dinger selectlvement les plls 
a^emlnesMr les moyens de eonvoyage dans les cases 
!^Dondant a la direction qui leur est aftectee. 

S^qSecase comprend un logement apte a recevolr une 
botte amovible (BJ ouverte a au molns rune des extrimitds 
oour recevolr en pile des plis en provenance desdlts 
&fde convoyage. Le module de cases comprend 
Aoalement des moyens (21-23) pour achemlner des boltes 
S (B) a chacun desdits logements, des moyens (G) 
nour evacuer les boTtes pleines desdlts logements. et des 
™y^ssocles a chaque logement pour remplacer une 
botte pleine evacuee par une nouvelle botte vide. 
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La presente invention concerne les machines de tri, 
notamment de tri postal, et plus particulierement les 
modules de cases que comportent de telles machines. 

Les machines de tri postal, destinees a automatiser 
le tri du courrier, sont agencees pour recevoir des plis 
dans un magasin d'approvisionnement, depiler et injecter 
les plis dans un circuit de convoyage, determiner le code 
postal et/ou le code de distribution, imprimer le code 
sous forme d'une serie de batonnets sur le pli, lire le 
code et determiner un point de chargement dans un 
receptacle en fonction d'un programme de tri, et diriger 
les plis, soit vers un receptacle de tri, soit vers des 
receptacles de re jet en cas d' anomalies ou de non 
reconnaissance du code. 

Lorsque les directions de tri correspondent a des 
faibles guantites de plis, ceux-ci sont envoyes vers une 
section de la machine appelee module de cases. Ce module 
coraprend un ensemble de cases reparties en plusieurs 
rangees et colonnes et aptes a recevoir chacune en pile 
des plis correspondant a une direction de tri donnee, des 
moyens de convoyage des plis entre lesdites rangees de 
cases, et des moyens d'aiguillage associes a chaque case 
pour diriger selectivement des plis achemines par les 
moyens de convoyage dans les cases correspondant a la 
direction qui leur est affectee. 

Les cases peuvent recevoir un nombre limite de plis, 
par exemple un maximum de 150, et quand une case est 
pleine elle doit etre videe manuellement par un prepose. 
Pour ce faire, un dispositif lumineux associe a chaque 
case avertit le prepose quand une case est pleine. 

Or, ce vidage manuel des modules de cases constitue 
un goulet d * etranglement pour les operations de tri. En 
ef fet, les operations de vidage des cases doivent etre 
effectuees a cadences elevees, mais la manipulation des 
piles de plis n'est pas chose aisee car les documents, qui 
peuvent avoir des formats differents, ne sont pas lies 
entre eux et peuvent glisser ou tourner les uns par 



t 



2676941 



rapport aux autres autour de l'axe de rotation da aux 
surepaisseurs engendrees notainment par les timbres. 

Suivant les cas, les piles doivent etre rangees 
telles guelles en bacs ou caissettes, ou bien ensachees 
5 en vue de leur transport en sacs. 

Si les piles sont destinees a etre ensachees, le 
prepose doit placer sur la pile une etiquette indignant la 
destination editee par la machine de tri, puis placer la 
pile revetue de son etiquette dans une machine 

10 d'ensachage qui enrobe la pile d'une pellicule de matiere 
plastique. Les piles ainsi ensachees forment des liasses 
qui sont ensuite traitees dans d' autres circuits 
specif iques pour les operations suivantes de tri. 
Naturellement, le fonctionnement du centre de tri pent se 

15 trouver gravement perturbe en cas de pannes de machines 
d'ensachage. 

Par ailleurs, le rangement direct des piles en 
caissettes est une operation delicate lorsgu'elle doit 
etre effectuee a grande cadence, les piles devant en outre 

20 etre separees les unes des autres dans les bacs ou 
caissettes par des intercalaires lorsqu'elles 
correspondent a des directions differentes. Le transport 
des plis en bacs ou caissettes n'est pas adapte lorsque 
les manutentions a ef fectuer sont nombreuses car les plis 

25 ne sont pas solidarises en liasses et peuvent done 
s'echapper et se melanger en cas de fausses manoeuvres. 

Un autre inconvenient lie au vidage manuel des 
modules de cases est qu'il interdit pratiquement 
d'ef fectuer du tri dynamique, e'est-a-dire d'affecter les 

30 cases a des destinations variables choisies par la machxne 
de tri en fonction de calculs statistiques ef fectues sur 
les plis en cours de traitement. Une telle gestion 
dynamique du tri est en effet tres mal supportee par les 
preposes et leurs performances diminuent tres sensiblement 

35 s'il n-ont plus la possibilite d'associer instinctivement 
une case donnee a une direction donnee. Or, pour un nombre 
de directions possibles donnees, le tri dynamique permet 
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de reduire sensiblement le nombre de cases necessaires et, 
par consequent, d'accroitre la fiabilite du module de 
cases du fait de la diminution du nombre de ses 
actionneurs et, correlativement, de diminuer son cout. 
5 L 1 invention vise done a eliminer les inconvenients 

des modules de cases equipant les machines de tri de la 
technique anterieure grace a un module de cases de 
conception nouvelle evitant le vidage manuel des cases. 

A cet effet, 1' invention a pour objet un module de 
10 cases pour machine de tri postal ou similaire, comprenant 
un ensemble de cases reparties en plusieurs rangees et 
colonnes et aptes a recevoir chacune en piles des plis 
correspondant a une direction de tri donnee, des moyens de 
convoyage des plis entre lesdites rangees de cases, et des 
15 moyens d'aiguillage associes a cheque case pour digger 
select! vement les plis achemines par les moyens de 
convoyage dans les cases correspondant a la direction qui 
leur est affectee, caracterise en ce que chaque case 
comprend un logement apte a recevoir une bolte amovible 
ouverte a au moins l'une des extremites pour recevoir en 
pile des plis en provenance desdits moyens de convoyage, 
et en ce que ledit module de cases comprend des moyens 
pour acheminer des boites vides a chacun desdits 
logements, des moyens pour evacuer les boites pleines 
desdits logements, et des moyens associes a chaque 
logement pour remplacer une boite pleine evacuee par une 

nouvelle boite vide. 

De preference, les moyens d • acheminement , 
d' evacuation et de remplacement comprennent : 
30 - une reserve de boites vides disposees 

parallelement a 1' ensemble de cases et comportant : 

* plusieurs rangees et colonnes d ' emplacements 
recepteurs de boites vides associes chacun a l'une 
desdites cases, 

35 * des moyens de transfert vertical pour 

transferer select! vement, dans chaque colonne, une boite 
vide d'une rangee a la rangee inferieure par gravite, 
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* des moyens de transfer* horizontal pour 
transferer selectivement une bolte vide a chacun des 
emplacements de la rangee superieure de ladite reserve 
~ " - un convoyeur d'arrivee pour alimenter en boites 
5 vides, lesdits moyens de transfert horizontal, et 

- des moyens distributeurs associes a chaque 
emplaoement de la reserve pour ejecter une boite pleine 
d'une case vers les moyens d' evacuation et lui substituer 
une nouvelle boite vide par translation de son emplacement 
10 dans la reserve au logement associe. 

Suivant une autre caracteristique, lesdits moyens de 
transfert verticaux comprennent un fond d • emplacement 
m obile entre une position de support de boites et une 
position escamotee autorisant la chute d'une boite vers 

15 1 ' emplacement inf&rieur. 

Suivant une autre caracteristique, les moyens 
d- evacuation de boites pleines comprennent une pluralite 
de glissieres inclinees disposees du cote de 1' ensemble de 
cases oppose a ladite reserve de boites vides et aptes a 

20 recevoir les boites pleines electees par lesdits moyens 
distributeurs et a les evacuer par gravlte vers un 
convoyeur de sortie. De preference les glissieres sont 
disposees parallelement aux diagonales des logements 

formant lesdites cases. 
25 l- invention a egalement pour objet une machine de 

t ri postal caracterisee en ce qu'elle comprend au moins un 

module de cases tel que defini ci-dessus. 

L'invention a encore pour cbjet une boite receptrxce 

de Plis pour module de cases tel que defini ci-dessus, 
30 cette boite etant ouverte sur 1'une de ses faces 

d'extremite de maniere a permettre la reception des plis. 

De preference, les boites ont la forme d'un tronc de 

pyramide rectangulaire de maniere a pouvoir etre emboitees 

les unes dans les autres et etre stodcees sous un volume 
35 reduit. 

D' autres caracter istiques et avantages de 
1- invention ressortiront de la description qui va suivre. 
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fa±te en se referant aux dessins annexes donnes uniquement 
a -titre d'exemples et sur lesquels : 

la figure 1 est une vue schematique en perspective 
illustrant le fonctionnement general d'un module de cases; 

la figure 2 est une vue schematique en elevation 
laterale d'un module de cases suivant 1' Invention ; 

la figure 3 est une vue schematique partielle en 
perspective d'une partie du module de cases de la figure 
2 ; 

la figure 4 est une vue partielle schematique de 
dessus du module de cases de la figure 2 ; 

les figures 5, 6 et 7 sont des vues similaires en 
perspective illustrant differents etats du module de cases 
de la figure 2 en cours de fonctionnement ; 

la figure 8 est une vue en perspective d'une boite 
receptrice pliable selon une seconde forme de realisation 

de 1' invention ; et 

la figure 9 est une vue schematique en perspective 
d'un mecanisme d'ouverture automatique de boites selon la 
figure 8 pour alimenter en boites vides le module de cases 
selon 1' invention. 

En se reportant a la figure 1, un module de cases 1 
comprend un bSti 2 dans lequel sont menagees un certain 

nombre de cases C disposees en colonnes iq , Kj , Kj et 

rangees R 1 , R 2 R t • Dans la suite, une case 

particuliere C sera identifiee par la reference C ls dans 
laquelle i designe le numero de la rangee et i le numero 

de la colonne. 

Les plis P dont la destination a ete identifiee et 
qui ont ete affectes d'un code dans la partie amont de la 
machine de tri (non representee), sont achemines par un 
convoyeur 3 dans le sens indique par les fleches et, 
suivant leur destination, sont diriges vers l'une des 

rangees R, , R, R, dans laquelle se trouve la case 

correspondant a leur destination. Pour ce f aire, des 
moyens d'aiguillage conventionnels sont prevus en 4 pour 
diriger cheque pli transports par le convoyeur principal 3 
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vers l'un des convoyeurs secondaires 3 t , 3 2 , 3 ± qui 

sont associes respectivement aux rangees de cases R, , 
o r . Les convoyeurs secondaires 3 4 sont disposes au- 

dessus des cases C et component au niveau de cheque case 
5 un aiguillage 5 (figure 3) qui, en position de repos, 
autorise les plis a poursuivre leur trajet dans le 
convoyeur secondaire et, en position active, fait saillxe 
dans le trajet du pli pour diriger celui-ci vers la case 
correspondante. Des moyens de calcul associes au module de 
10 cases permettent de compter le nombre d • actionnement de 
cheque aiguillage et de connaitre ainsi a cheque instant 
le nombre de plis se trouvant dans chacune des cases C. 

L' organisation generale et le fonctionnement du 
module de cases decrits ci-dessus sont communs aux 
15 machines de la technique anterieure et a celle de 
1' invention. Toutefois, comme cela a ete explique 
precedemment, dans les modules de cases de la technique 
anterieure, les plis sont regus directement dans cheque 
module de cases ce qui necessite que des preposes retirent 
20 au fur et a mesure les piles de plis des cases qui ont 
atteint leur contenance maximale, ce qui est materxalise 
par l'ellumage d'un voyant lumineux (non represents ) eu 
droit des ceses correspondantes . 

Comme cela est illustre par les figures 2 a 7, et en 
se referent plus particulierement a la figure 2, le module 
de cases selon 1 ' invention permet d • automatiser le vidage 
des cases grace au fait que cheque case C constitue un 
logement pour une boite amovible B en forme generale de 
tronc de pyramids ou de parallelepipeds rectangle dont 
1-une des faces est ouverte pour permettre d'y recevoir 
directement les plis P qui sont devies par un aiguillage 5 
d'un convoyeur secondaire 3, vers la case correspondante. 
Dans la suite, on appellera B v les boxtes vides qui sont 
en attente pour leur mise en place dans le module de ceses 
proprement dit, B R les boites qui se trouvent en place 
dans une case pour leur remplissage en plis, et B p les 
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boites pleines de plis qui sont en instance ou en cours 
d ' evacuation du module de cases. 

La partie 1 du module de cases contenant les boites 
B H en cours de remplissage est encadree, d'un c6te par une 
reserve 20 (non representee sur la figure 2 pour la clarte 
du dessin) contenant une boite vide B v a hauteur de chaque 
case C 13 , du c6te oppose par des moyens d* evacuation des 
boites pleines B p constitues par des glissieres G 
representees en traits mixtes sur la figure 2 et qui sont 
situees en arriere des cases C par rapport au plan du 
dessin. Ces glissieres G sont orientees parallelement aux 
diagonales des cases C et sont agencees de telle sorte 
qu'a chaque case C i3 est associee une glissiere G. Suivant 
sa position le long du module de cases, chaque glissiere 
dessert une ou plusieurs cases reparties suivant une 
diagonale. 

Les plis P diriges vers les differents convoyeurs 
secondaires 3, , 3 2 , 3 3 , 3 4 par les moyens d'aiguillage 4 
(non representes sur la figure 2) sont achemines dans ces 
derniers dans le sens indique par les f leches F et diriges 
chacun dans la boite B R de la case C tJ correspondant a 
leur destination grace aux aiguillages 5. Lorsqu'une boite 
B est pleine, elle est deplacee en translation hors de sa 
case et vient tomber sur la glissiere G correspondante, 
sur laquelle elle glisse par gravite vers un convoyeur de 
sortie 6 qui collecte l 1 ensemble des boites pleines B p en 
provenance des differentes glissieres G. 

Les convoyeurs secondaires 3 t sont du meme type que 
ceux que l'on trouve dans les modules de cases de la 
technique anterieure et comportent (figure 3) une courroie 
superieure 7 guidee et entrainee par des galets 8, et une 
serie de courroies inferieures sans fin 9 passant sur des 
galets 10, les courroies inferieures 9 consecutives etant 
separees les unes des autres par les aiguillages 5. Ces 
derniers sont constitues chacun d'une fourche a deux 
branches 5a et 5b qui, en position de repos, sont 
disposees sensiblement dans le plan du brin superieur des 
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courroies inferieures 9 de maniere a n'offrir aucun 
obstacle et a permettre le chemlnement continu des plis P 
qui sont pinces entre le brin inferieur de la courroie 
superieure 7 et le brln superieur des courroies 
5 inferieures 9. En position active, 1'aiguillage 5 bascule 
vers le haut et les branches 5a et 5b, dont 1 « ecartement 
est legerement superieur a la largeur de la courroie 7, 
viennent encadrer cette demiere et ferment ainsi dans le 
trajet des plis P une surface inclinee qui oriente ces 
10 derniers vers la boite B R se trouvant dans la case 

correspondante . 

pour la simplicity du dessin, une seule boite a ete 
representee de maniere detaillee, il s'agit de la boite B v 
de la figure 3. La boite B presente la forme d'un tronc de 

15 pyramide rectangulaire ouvert du c6te de sa grande base 11 
par ou les plis P sont recus dans la boite. Les boites B 
sont de preference fabriquees en matiere plastique et, 
suivant les cas, peuvent etre jetables ou non apres usage. 
La face interieure de la paroi inferieure 12 de la boite 

20 porte des nervures 13 constituent des glissieres d' entree 
servant a guider le premier pli qui arrive dans la boite 
et a assurer qu'il vient bien en appui centre son fond 14 
constitue par la petite base du tronc de pyramide. Comme 
on peut le voir en effet sur la figure 2, les boites B v 

25 sont disposees dans les cases C de maniere que leur paroi 
inferieure 12 soit sensiblement inclinee sur 
1- horizontal, le bord de la paroi 12 adjacent au fond 14 
etant plus bas que le bord de cette paroi adjacent a 
1-ouverture d'entree 11. Toutefois, comme les plis sont 

30 projetes a une vitesse relativement elevee par le 
convoyeur 3, dans la boite B v , ils peuvent rebondir centre 
le fond 14 et il convient de s' assurer qu'ils reviennent 
bien s • immobiliser centre celui-ci. Les glissieres 13 
favorisent l'obtention de ce resultat au debut de la 

35 formation de la pile tandis que, quand la pile acheve de 
se constituer, des languettes elastiques 15 constituees de 
decoupes formees dans la paroi superieure 16 de la boite 
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font saillie a l'interieur de celle-ci pour freiner les 

plis & leur arrivee. 

Les boites presentent egalement dans leur fond 14 
des ouvertures 17 qui permettent, au moyen d'un outillage 
approprie, d' assurer le vidage automatique d'une pile hors 
de la boite. A cet effet, un rebord 18 en saillie par 
rapport a la parol 16 est forme le long de 1* arete commune 
au fond 14 et a la parol superieure 16 pour servir de 
moyen d'accrochage de la boite par un mecanisme tirant la 
boite vers l'arriere tout en maintenant en place la pile 
de plis grace a des doigts de meme profil que les 
ouvertures 17 et susceptibles de penetrer a travers 
celles-ci dans la boite pour servir de butee aux tranches 

des plis de la pile. 

On se reportera maintenant aux figures 5 a 7 qui 
illustrent les moyens assurant 1' evacuation des boites 
pleines et leur remplacement par des boites vides. 

Comme decrit ci-dessus, a c6te de chaque case 
une boite vide B v est maintenue en reserve. La reserve 20 
est constitute d'un ensemble de compartiments en nombre 
egal a ceux des cases C 13 , a ceci pres que la reserve 20 
comprend une rangee supplemental^ de compartiments. 
Ainsi, la reserve 20 comprend des colonnes K x , i^,....^ 

et des rangees R, , R, R ± paralleles respectivement aux 

colonnes et rangees du module 1 de cases C, et la rangee 
1^ est situee au-dessus de la rangee R 1 de la reserve 20 
et comprend autant d ' emplacements qu'il y a de colonnes K. 

Les boites vides sont acheminees a la rangee R 0 de 
la reserve 20 au moyen d'un convoyeur d' entree coraprenant 
une premiere section 21 const! tuee d'un transporteur a 
bande conventional sur lequel sont placees des boites 
vides en attente B v et d'une deuxieme section 22 
constitute d'une pluralite de transporteurs a bande 
indlviduels 23 en nombre egal a ceux des colonnes K et 
disposes dans le prolongement du transporteur a bande 21, 
parallelement a la rangee R 0 , a la meme hauteur que celle- 
ci, mais a l'exterieur par rapport au module de cases 1. 
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La bande sans fin des transporteurs individuals 23 
presente sur sa surface exterieure una butee 24 de 
positionnement des boites vides B v . 

Le fond de chaque emplacement de la reserve 20 sur 
5 lequel repose vine boite vide ^ est constitute de deux 
volets 26 susceptibles de basculer simultanement vers le 
bas par rotation autour d'un axe horizontal pour permettre 
la chute de la boite vide B v vers 1 • emplacement situe 
immediatement en dessous. 
10 Afin d' assurer 1' evacuation d'une boite pleine hors 

de sa case et son remplacement par une boite vide, un 
ensemble d ' actionneurs 25 tels que des verins sont 
disposes au droit de chaque case du module 1 et chaque 
emplacement de la reserve 20. Ces actionneurs 25, qui 
peuvent revetir n'importe quelle forme appropriee 
conventionnelle et peuvent etre a commande electrique, 
hydraulique, pneumatique ou autre, sont adaptes pour 
deplacer les boites vides de la reserve en translation 
vers la case correspondante du module 1, ce qui a pour 
effet de pousser vers la glissiere d' evacuation G la boite 
pleine B p qui se trouve alors dans la case. 

De preference, la tfete de ces actionneurs 25 qui 
vient en appui contre une boite vide comporte des moyens 
mecaniques, chimiques, magnetiques ou autres de marquage 
de la parol laterale des boites vides pour inscrire sur 
celle-ci un code correspondant a la destination affectee a 
la case dans laquelle la boite vide est introduite, de 
maniere a pouvoir ainsi identifier ulterieurement la 
destination affectee aux plis contenus dans cette boite 
lorsque celle-ci aura ete remplie puis evacuee. 

Sur la figure 5, une boite remplie se trouvant a la 
case C 3S est en cours d' evacuation en etant poussee vers 
une glissiere G par la boite vide B v qui, dans la rangee 3 
et la colonne 5 de la reserve 20, est deplacee en 
translation par l'actionneur 25. En fin de course de 
l'actionneur 25, la boite vide B v a remplace la boite 
pleine dans la case C 3 5 et un emplacement se trouve 
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libera dans la reserve. Comme represents a la figure 6, 
cet emplacement est alors complete par une nouvelle bolte 
vide B v par ouverture des volets 26 de 1 ■ emplacement 
superieur dans la meme colonne, ce qui a pour effet de 
faire chuter la bolte vide qui se trouvait a cet 
emplacement, puis le meme processus est repete 
sequentiellement de sorte que chaque emplacement libere 
est complete par une nouvelle boite vide provenant de la 
ranges immediatement superieure. Lorsque cette operation 
est achevee, tous les emplacements des rangees R x a R,, 
d'une colonne ont ete completes, a l'exception de celui de 
la rangee superieure R 0 . Cet emplacement est alors 
complete par une nouvelle boite vide deplacee en 
translation depuis le transporteur individuel 
15 correspondant 23 par un actionneur 25. 

II reste alors a completer 1 ' emplacement vide sur le 
convoyeur individuel 23 d'ou vient d'etre evacuee une 
boite vide et ceci est realise, comme represente a la 
figure 7, en mettant en route le transporteur individuel 
20 23 de la colonne adjacente cote section d'entree 21 pour 
transferer la boite vide qui s'y trouve vers 1' emplacement 
qui vient d'etre libere. Ce processus est repete jusqu'a 
ce que 1 ' emplacement du transporteur individuel 23 de la 
colonne K, ait ete libere. Alors, le transporteur 21 est 
25 mis en route pour amener une nouvelle boite en position 
sur le transporteur individuel de la colonne K x . La 
reserve 20 se trouve alors totalement completee, de meme 
que la totalite des transporters individuels 23, et un 
nouveau cycle peut recommencer. 

La figure 8 montre une variante de realisation de la 
boite B qui presente la forme d'un parallelepipede 
rectangle comportant une ligne de pliage L a mi-hauteur de 
ses parois laterales 28 et 29 et de son fond 14. Lors du 
pliage de la boite, les deux moities 30 et 31 des deux 
parois laterales 28 et 29 de la boite se replient vers 
l'interieur de celle-ci tandis que les deux moities 14a et 
14b du fond 14 se replient vers 1'exterieur. Pour assurer 
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le maintien en position totalement replies de la boite, 
celle-ci presente des crochets elastiques 32 et des 
parties en saillie complementaires 33 menagees 
respect! vement sur des rebords lateraux inferieur 35 et 
superieur 36 de la boite, au voisinage de l'ouverture 
d' entree 12. 

Cette boite pliable est de preference realisee en 
matiere plastique injectee ou moulee de maniere telle 
qu'elle reprenne automatiquement sa position totalement 
ouverte lorsque les parties en saillie 33 sont liberees 
des crochets de verrouillage 32. La technique de 
fabrication d'une boite offrant de telles 
caractferistiques elastiques est bien connue des 
specialistes et n'a pas lieu d'etre developpee dans le 

15 present memoire. 

L' utilisation de boites pliables permet de stocker 
celles-ci sous un faible volume si les boites sont 
reutilisables et doivent done etre transportees et 
stock6es . 

La figure 9 illustre un mecanisme tres simple 
d'ouverture automatique des boites de la figure 8. Ce 
mecanisme comprend une serie de galets 33 qui servent a la 
fois a entralner les boites et a maintenir leurs bords 
lateraux 35, 36 en appui contre deux paires de rails de 
guidage 34, une paire de rails etant disposee de chaque 
c6te de la boite et les deux rails d'une meme paire 
convergeant progressivement pour former une pointe 37. 
Pour ouvrir une boite pliee, celle-ci est presentee du 
cdte de son fond de maniere telle que les pointes 37 sont 
30 engagees chacune entre les rebords lateraux 35, 36 e 

n contact, puis la boite est entrainee par les galets 33 
tout en etant guidee par les rails 34 qui, par effet de 
came, ecartent progressivement les rebords 35 et 36 au fur 
et a mesure que la boite avance dans le sens indique par 
35 les f leches. A un moment donne, 1' effet de coin applique 
par les rails 34 provoque la liberation elastique du 
crochet 32 et de la partie en saillie correspondante 33 de 
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chaque c6te de la boite, apres quoi la boite ainsx 
ouverte continue a etre entrainee le long d'une zone ou 
les rails 34 sont paralleles. La boite B ouverte sort 
ensuite du mecanisme d'ouverture automatique pour etre, 
soit acheminee directement sur le convoyeurd' entree 21, 
soit saisie manuellement ou automatiquement en vue d'un 
stockage. 
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REVENDICftTIONS 
1. Module de cases pour machine de tri postal ou 
similaire, comprenant un ensemble de cases reparties en 
plusieurs rangees et colonnes et aptes a recevoir chacune 
en pile des plis correspondant a une direction de tri 
donnee, des moyens de convoyage des plis entre lesdites 
rangees de cases, et des moyens d'aiguillage associes a 
chaque case pour dlriger selectivement les plis achemines 
par les moyens de convoyage dans les cases correspondant a 
la direction qui leur est affectee, caracterise en ce que 
chaque case (C tj ) comprend un logement apte a recevoir une 
bolte amovible (B) ouverte a au moins l'une des extremltes 
pour recevoir en pile des plis en provenance desdits 
moyens de convoyage, et en ce que ledit module de cases 
comprend des moyens (G) pour acheminer des boites vides 
(B T ) a chacun desdits logements , des moyens pour evacuer 
les boites pleines (B p ) desdits logements, et des moyens 
associes a chaque logement pour remplacer une bolte pleine 
evacuee par une nouvelle bolte vide. 

2. Module selon la revendication 1, caracterise en 
ce que les moyens d ' acheminement , d' evacuation et de 
remplacement comprennent : 

- une reserve de boites vides disposees 
parallelement a 1' ensemble de cases et comportant : 

* plusieurs rangees et colonnes d ' emplacements 
recepteurs de boites vides (B v ) associees chacune a l'une 

desdites cases, 

* des moyens de transfert vertical (26) pour 
transferer selectivement, dans chaque colonne, une boite 
vide d'une rangee a la rangee inferieure par gravite, 

* des moyens de transfert horizontal (23) pour 
transferer selectivement une boite vide a chacun des 
emplacements de la rangee superieure de ladite reserve, 

- un convoyeur d'arrivee (21) pour alimenter en 
boites vides lesdits moyens de transfert horizontal, et 

- des moyens distributeurs (25) associes a chaque 
emplacement de la reserve pour ejecter une boite pleine 
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d'une case vers les moyens d' evacuation (G) et lui 
substituer une nouvelle boite vide par translation de son 
emplacement dans la reserve au logement associe. 

3. Module selon la revendication 2, caracterise en 
ce que lesdits moyens de transfert vertical comprennent 
un fond d' emplacement (26) mobile entre une position de 
support de boite et une position escamotee autorisant la 
chute d'une boite vers 1 • emplacement inferieur. 

4. Module selon l'une quelconque des revendications 
2 e t 3, caracterise en ce que les moyens d» evacuation de 
boites pleines comprennent une pluralite de glissieres (G) 
inclinees disposees du cote de 1' ensemble de cases oppose 
a ladite reserve de boites vides et aptes a recevoir les 
boites pleines electees par lesdits moyens distributeurs 
et a les evacuer par gravite vers un convoyeur de sortie. 

5. Module selon la revendication 4, caracterise en 
ce que lesdites glissieres (G) sont disposees 
parallelement aux diagonales des logements formant 

lesdites cases (.C tJ ) . 

6. Machine de tri postal, caracterisee en ce qu'elle 
comprend au moins un module de case selon l'une quelconque 
des revendications 1 a 5. 

7. Boite receptrice de plis pour module de cases 
selon l'une quelconque des revendications 1 a 5, 
caracterisee en ce qu'elle est ouverte sur l'une de ses 

faces d ' extremite ( 11 ) • 

8. Bolte selon la revendication 7, caracterisee en 
ce qu'elle a la forme d'un tronc de pyramide 

rectangulaire . 

9. Boite selon l'une quelconque des revendications 7 
et 8, caracterisee en ce qu'elle comporte, sur sa face 
superleure en position de reception de plis, au moins une 
languette (15) de retenue des plis faisant saillie vers 
l'interieur de la boite. 

10. Boite selon l'une quelconque des revendications 
7 a 9, caracterisee en ce qu'elle comporte, sur la surface 
interne de sa face inferieure en position de reception de 
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plis, des nervures (13) formant glissieres de guidage des 
plis. 

11. Boite selon l'une quelconque des revendications 
7 a 10, caracterisee en ce qu'elle comporte, dans sa face 
d'extremite opposee a sa face ouverte, au moins une fente 
(17) apte a peimetrtre la penetration d'un outll de vidage 
automatique de ladite bolte. 

12. Bolte selon l'une quelconque des revendications 
7 a 11, caracterisee en ce qu'elle est pliable. 
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